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Abstract of DE1 01 51 368 

A fibre mat as intermediate in the production of moulded pieces with preferably the same wall thickness is 
disclosed, comprising fibres made overwhelmingly of cellulose which are pressed together with a plastic 
in a homogeneous mixture. The plastic is in the form of fibres with a length in the range of 30-100 mm and 
the cellulose fibres have a length of 10-100 mm. The cellulose fibres preferably comprise natural fibres, 
formed from, flax, sisal, hemp, kenaf, technical viscose fibres or mixtures thereof, or from regenerated 
cellulose, particularly synthetic cellulose obtained from wood. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Fasermatte, daraus hergestelltes Formteil und Verfahren zu dessen Herstellung 

® Es wird eine Fasermatte als Zwischenprodukt zur Her- 
stellung von Formteilen von vorzugsweise gleicher 
Wanddicke beschrieben, die aus mit Kunststoff in homo- 
gener Mischung verpressten, uberwiegend aus Zellulose 
gebildeten Fasern bestehen. Der Kunststoff liegt in Form 
von Fasern mit einer Lange im Bereich von 30-100 mm 
vor und die Zellulosefasern weisen eine Lange von 10-100 
mm auf. Die Zellulosefasern bestehen vorzugsweise aus 
Naturfasern, welche aus Flachs, Sisal, Hanf, Kenaf, tech- 
nischen Viskosefasern oder Mischungen hiervon gebildet 
sind, oder aus Zelluloseregenerat, das heiftt insbesonde- 
re aus Holz gewonnener synthetischer Zellulose. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bet riff t eine Fasermatte nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 , ein aus dieser Fasermatte her- 
ge-st.eLlt.es Formteil sowie ein Verfahren zu dessen Herstel- 5 
lung. 

[0002] Aus der DE 28 45 117 Al ist bereits ein Verfahren 
zur Hers te Liu ng von zu Formteilen verpressbarem Platten- 
material aus zellstoffhaltigem Material und mindestem ei- 
nem thermoplastischem Bindemittel bekannt, bei dem das 10 
zellstoffhaltige Material und die thennoplastischen Binde- 
mittel gemischt und die Mischung in erwarmtem Zustand zu 
Plattenmaterial geformt werden. Unn ein Plattenmaterial, 
das sich durch gute Homogenitat und mechanische Eigen- 
schaften auszeichnet sowie sich in einfacher Weise zu Form- 15 
teilen hoher Qualitat fertig pressen laBt, kostengiinstig her- 
zustellen, wird das zellstofThaltige Material zu FaserstofT 
zcrfascrt und mit den thcrmoplastischcn Bindcmittcln ge- 
mischt, aus der Mischung ein Vlies gebildet und das Vlies 
durch Einwirkung von Warme und Druck zu dem Platten- 20 
material verdichtet. Als zellstoffhaltiges Material konnen 
Abfalle von Zellfaserwerkstoffen wie Papier, Pappe, Texti- 
lien usw. jedoch aber auch zusatzlich, unter Umstanden so- 
gar in uberwiegendem Anteil Torf, Rinde und in besonders 
zu bevorzugender Weise gelrocknete Pfianzenleile von ein- 25 
jahrigen Pflanzen wie Stroh oder dergleichen eingesetzt 
werden. In einem Ausfiihrungsbeispiel wird zellstoffhalti- 
ges Material wie Papier- und Pappeabfalle in Partikel mit 
Abmessungen von ca. 5 x 5 mm zerkleinert und dann zerfa- 
sert, so daB die maximale Faserlange etwa 5 mm betragt. 30 
Als therm oplastisches Bindemittel wird ein trockenes Pul- 
ver von faserartiger Teilchenbeschaffenheit aus Polyathylen 
verwendet. Hinsichtlich dieser Teilchen werden keine Lan- 
genangaben gemacht. Die aus diesem Plattenmaterial herge- 
stellten Formteile haben jedoch eine begrenzte Festigkeit, so 35 
daB sie ublicher weise auch duroplastische Bindemittel ent- 
halten. 

[0003] Es ist auch bekannt, Glasfasern zur Verstarkung 
von Formteilen zu verwenden, welche eine Lange von mehr 
als 10 mm haben. Diese Formteile sind jedoch insbesondere 40 
bei tiefen Temper aturen relativ sprode und bruchanfallig. 
[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Fasermatte als Zwischenprodukt zur Herstellung 
von Formteilen vorzugsweise gleicher Wanddicke aus mit 
Kunststoff in homogener Mischung verpressten, uberwie- 45 
gend aus Zellulose bestehenden Fasern zu schaffen, aus der 
sich ein festes, weitgehend stoBresistentes, leichtes, emissi- 
ons- und geruchsarmes sowie recycelfahiges Formteil her- 
stellen laBt. Es ist auch die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein derartiges Formteil zu schaffen sowie ein Verfah- 50 
ren zu dessen Herstellung anzugeben. 
[00051 Diese Aufgabe wird erfindung sgemaB gelost durch 
eine Fasermatte mit den Merkmalen des Anspruchs 1 . Vor- 
teilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen. 55 
[0006] Dadurch, daB der Kunststoff in Form von Fasem 
mit einer Lange im Bereich von 30-100 mm vorliegt und 
die Ze llulose fasern eine Lange von 10—100 mm aufweise n, 
kann insbesondere nach Vernadelung eine relativ formsta- 
bile Fasermatte erhalten werden, die problemlos bis zur 60 
Weiterverarbeitung handhabbar ist. Das hieraus gepresste 
Formteil erhalt durch die groBe Lange der Zellulosefasern 
eine groBe Festigkeit und Schlagzahigkeit insbesondere bei 
sehr tiefen Temperaturen. Dadurch, daB keine duroplasti- 
schen Bindemittel benotigt werden, sind die Formteile ko- 65 
stengiinstig herzustellen, besitzen geringes Gewicht und 
sind weitgehend emissions- und geruchsfrei sowie leicht re- 
cycelbar. Bevorzugt sind solche Zellulosefasern, die eine 
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Lange im Bereich von 50-100 mm aufweisen, und insbe- 
sondere solche, deren mittlere Lange 70 mm +/— 20% be- 
tragt. Ihr Anteil am Gesamtgewicht der Fasermatte kann 
zwischen 10 und 90% hegen. 

[0007] Die Zellulosefasern bestehen vorteilhaft aus Natur- 
fasern aus einjalirigen Pflanzen, wie Hanf, Rachs, Sisal oder 
Kenaf oder technischen Viskosefasern, sowie auch aus Zel- 
luloseregenerat, das heiBt synthetischer Zellulose ? welche 
vorzugsweise aus Holz gewonnen wird, aber nicht dessen 
Ligninanteile enthalt. Auch Mischungen der vorgenannten 
verse hiedenen Zellulosefasern sind einselzbar. 
[0008] Die Zellulosefasern konnen vor der Bildung der 
Fasennatte in bekannter Weise chemisch, chemischphysika- 
lisch oder physikalisch vorbehandelt worden sein, z. B. ge- 
bleicht, merzerisiert, alkalisiert, acethyliert oder mit einem 
Haftvermittler, Rammschutzmittel oder Hydrophobierungs- 
mitteln versehen. 

[0009] Fiir die Kunststofffascrn wird vorzugsweise Poly- 
propylen verwendet. Sie bestehen jedoch generell als textile 
Fasern, Bandchenfasem oder faserformige Folienschnitzel 
aus Polyolyphinen, technischen Kunststoffen und/oder Co- 
polymeren sowie Mischungen aus mehreren Polymeren 
(z. B. als Bico-Fasern). Um eine homogene Fasermischung 
zu erhalten, sollten die KunststofYfasem eine Feinheit im 
Bereich von 3,3-25 dtex besiizen. 

[0010] Wahrend der Mattenherstellung konnen zusatzlich 
zu den Zellulosefasern und den Kunststofffasern auch Hilfs- 
stoffe, insbesondere Verarbeitungshilfsmittel wie Antista- 
tika oder Haftvermittler aber auch Hydrophobierungsmittel, 
Rammschutzmittel und Avivagen zugegeben werden. De- 
ren Gesamtmenge sollte jedoch 10% des Gesamtgewichts 
der Matte nicht uberschreiten. 

[0011] Um die Vernadelungseigenschaften der Matte zu 
verbessern, zur Minimierung von etwaigen durch die Natur- 
fasem bewirkten Geruchsemissionen des fertigen Formteils 
sowie zum definierten Ausgleich von Verzug kann die Fa- 
sermatte mindestens einseitig mit einem Leichtvlies aus 
z. B. Polypropylen/Polyester und mit einem Rachengewicht 
bis zu 300 g/m 2 bedeckt werden. Die Verbindung zwischen 
Fasermatte und Leichtvlies erfolgt zweckmaBig durch Ver- 
nadeln. 

[0012] Die Herstellung der Fasermatte findet grundsatz- 
lich in bekannter Weise, wie sie z. B. aus der 
DE28 45 117A1 bekannt ist, statt. Die wesentlichen, 
Schritte der Mattenbildung sind wie folgt: 
[0013] So werden in einer Aufbereitungsanlage die ent- 
sprechenden Faserkomponenten in Ballenform angehefert 
und uber ein en Ballenoffner mit Dosiereinrichtungen, Vor- 
offner, Feinoffner, Faserausriaster, Mischkammer und Ka- 
stenspeicher als Fasergemisch der Vliesantage zugefuhrt. 
[0014] Durch den Ballenoffner werden die Zellulose- und 
Kunststofffasern aus den jeweiligen Ballen gelost. eine Wie- 
geeinrichtung dosiert das jeweils gewiinschte Mischungs- 
verhaltnis der Fasem auf einem S amine lb and. 
[0015] Vom Sammelband wird das Material zu einem 
Mischoffner (Voroffner) befordert, in welchem die Faser- 
komponenten grob gemischt werden. 

[0016] Der nachfolgende Feinoffner dient zur Einkur- 
zung, Verfeinerung und Ausreinigung von Bastfasem. Diese 
Vorrichtung ist mit einem Muldeneinzug und einem Sage- 
zahntambur versehen. Mittels am Umfang des Tamburs an- 
geordneter Streckgitterroste erfolgt eine Absonderung von 
Schaben und anderen Verunreinigungen. 
[0017] Im Faserausriister werden die Fasern durch eine 
Bcspruhungsanlagc mit flussigen Zusatzstoffcn wie Hydro- 
phobierungsmitteln, Gleitmitteln, Rammschutzmitteln, An- 
tistatika, Haftvennittlem und dergleichen behandelL 
[0018] Im nachfolgenden Mischbunker (Mischkammer) 
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wird die Fasemiischung homogenisieri und vorubergehend 
gespeichert. Ein siationarer Drehabscheider in der Bunker- 
decke sorgi fiir cine gleichmaGige Aufschichtung der Fasem 
und zur Rildung eines Fasersandwiches. Dieser Fasersand- 
wich wird von einer Entleerungsfrase veriikal abgefrast. 5 
[0019] Der Kastenspeiser schlieBlich dosiert die Fasemii- 
schung liber ein Steillattentuchband in einen volumetrischen 
Fiiilschacht. Dieser dosiert den Faserkuchen uber eine Do- 
sierwaage in die Vliesanlage. 

[0020] Die Vliesanlage besteht aus einem Vorvliesbildner 10 
und einem Endvliesbildner. Im Vorvliesbildner wird entwe- 
der durch ein Krempelsystem oder ein aerodynamisches Sy- 
stem ein Vorvlies erzeugt. Die Fasem werden hierbei orien- 
liert abgelegt. 

[0021] Im Endvliesbildner werden die homogen vorge- 15 
mischien Faserkomponenten in Form des Vorvlieses von ei- 
nem hochtourigen Sagezahntambur bis zur Einzelfaser auf- 
gclost. Aufgrund der Zcntrifugalkraft loscn sich die Fasern 
vom Tambur und werden vom Luststrom eines Querstrom- 
geblases auf die Siebflache geblasen. Durch gleichzeitiges 20 
Ansaugen durch Unterdruckventilatoren erfolgt auf der 
Siebflache die Wirrvliesbildung. Durch entsprechende Ein- 
stellung der Malerialabzugsgeschwindigkeit konnen ge- 
wunschte Flachengewichte fiir die Fasennatten erhalten 
werden. . 25 

[0022] Die anschiieBende Vemadelung der Fasennatten 
isl eine mechanise he Verfestigung, die auf einer Verschlin- 
gung der Fasern und der durch die Verdichtung des Vlieses 
verursachten Erhohung der Reibung der Fasem untereinan- 
der beruht. Das Vlies wird zunachst durch Walzen oder ein 30 
Pressband vorverdichtet und dann der Nadelmaschine zuge- 
fuhrt. 

[0023] Das endlos hergestellte Nadelvlies wird abschbe- 
Bend durch eine Querzuschnitt- und eine Langszuschnittvor- 
richtung auf MattenmaBe fiir eine Pallettenstapelung oder zu 35 
Rollenware zugeschnitten. Die Matten werden uber eine au- 
tomatische Abstapelvorrichtung auf Palletten abgelegt. Bei 
Rollenware wird das Nadelvlies auf Tragerhulsen aufgewik- 
kelt. 

[0024] Die Produktion der Fonnteile kann raumlich und 40 
zeitlich getxennt von der Faserniattenherstellung erfolgen. 
Dabei besteht die Mdglichkeit, das Formteil zusammen mit 
einer Kaschierung aus einem Gewebe, einer Dekorfolie oder 
dergleichen im sogenannten One-Shot- Verfahren herzustel- 
len. Hierdurch konnen die Produktionskosten erheblich ge- 45 
senkt werden. 

[0025] Hierzu wird die Fasermatle zunachst einer Vor- 
warmsiation zugefuhrt, in welcher sie auf etwa 180Grad 
Celsius erwarmt wird. Gleichzeitig findet eine Vorverdich- 
. lung statt. Bei dieser Temperatur schnieizen die Kunststoff- 50 
fasem, so daB sie ihre Faserstruktur verlieren. AnschlieBend 
wird die erwarmt e Fasermatte zusammen mit der Kaschie- 
rung in eine Fonnpresse eingebracht, in der das Formteil 
seine Form erhalt und gleichzeiug die Kaschierung durch 
den geschmolzenen Kunststoff mit dem Formteil verbunden 55 
wird. Die Fonnpresse weist eine Temperatur von weniger 
als 80 Grad Celsius auf, so daB das Formteil abgekuhlt wird 
und der geschmoizene Kunststoff sich verfestigt, wodurch 
der Fonnpresse ein fonnstabiles Formteil entnommen wer- 
den kann. 60 
[0026] Ein derartiges Formteil, das zu 50 Gewichtspro- 
zent aus Zellulosefasern und 50 Gewichtsprozent aus Poly- 
propylen fasem hergestellt wurde, hat bei spiels weise eine 
Dichte von l,0g/cm 3 , eine Wasseraufnahme von 4,5 Ge- 
wichtsprozent, ein Bicgc-E-Modul von 3500 N/mm 2 sowic 65 
eine Biegefestigkeit von 65-70 N/mm 2 . 



Patentanspruche 



1. Fasennatte als Zwischenprodukt zur Herstellung 
von Form teilen vor/.ugs weise gleicher Wanddicke aus 
mit Kunststoff in homogener Mischung verpressten, 
iiberwiegend aus Zellulose bestehenden Fasern, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kunststoff in Fonn 
von Fasem mit einer Lange im Bereich von 
30-100 mm vorliegt und die Zellulosefasern eine 
Lange von 10-100 mm aufweisen. 

2. Fasennatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zellulosefasern aus Naturfasem aus Hanf, 
Flachs, Sisal, Kenaf, technischen Viskosfasern oder 
Mischungen hiervon bestehen. 

3. Fasennatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Zellulosefasern aus Zellulosregeneratfa- 
sern bestehen. 

4. Fasennatte nach einem der Anspriichc 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zellulosefasern eine Lange im 
Bereich von 50-100 mm aufweisen. 

5. Fasennatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mittlere Lange der Zellulosefasern 70 mm 
+/- 20% betragt. 

6. Fasennatte nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anteil der Zellulosefasern am 
Gesamtgewicht der Fasermatte zwischen 10 und 90% 
liegt. 

7. Fasennatte nach einem der Anspriiche 1-6. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zellulosefasern chemisch v 
therniisch oder chemischphysikalisch vorbehandelt 
sind. 

8. Fasermatte nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststofffasern aus Polypro- 
pylen bestehen. 

9. Fasennatte nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststofffasern eine Feinheit 
von 3,3-25 dtex und eine beliebige Querschnittsform 
aufweisen. 

10. Fasermatte nach einem der Anspriiche 1-9, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie durch Vemadeln der Fa- 
sem verfestigt ist. 

11. Fasermatte nach einem der Anspriiche 1-10, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie zusatzlich Hydrofobie- 
rungsmittel, Avivagen, Rammschutzmittel und/oder 
Haft vennittler en thai t. 

12. Fasennatte nach einem der Anspriiche 1-11, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie mindestens einseitig 
eine aufgenadelte Faserdeckschicht aus Polypropylen/ 
Polyester mit einem Flachengewicht bis 300 g/m 2 auf- 
weist. 

13. Aus einer Fasermatte nach einem der Anspriiche 
1-12 durch Verpressen hergestelltes Formteil, dadurch 
gekennzeichnet, daB es in einer homogenen Kunst- 
stoffschicht gleichmaBig verteilte Naturfasem mit ei- 
ner Lange im Bereich von 10-100 mm enthait. 

14. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, daB es eine Dichte von ca. 0,9 g/cm 3 auf weist. 

15. Fonnteil nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es eine Wasseraufnahme im Bereich 
von 4-6 Gewichtsprozent aufweist. 

16. Formteil nach einem der Anspriiche 13-15, da- 
durch gekennzeichnet, daB es mit. einer unmittelbar mit 
der verpressten Fasermatte verbundenen Dekorschicht 
versehen ist. 

17. Vcrfahrcn zur Herstellung cincs Formtcils nach ei- 
nem der Anspriiche 13-16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fasennatte vor dem Verpressen auf eine Tem- 
peratur von etwa 180-200 Grad Celsius erwarmt wird. 



BNSOOCID: <DE 1015l368A1_l_> 



V 



DE 101 51 368 A 1 



5 



6 



18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 bei der Erwarmung eine Vorverdichtung 
durchgefuhrt. wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB gleichzeitig mit dem Verpressen der 5 
Faserniatte auf diese eine Dekorschicht ini One-Shot- 
Verfahren aufgebracht wird. 

20. Verfahren nach einein der Ansprucbe 17-19, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Formwerkzeug beirn 
Verpressen eine Tempera! ur von weniger als 80 Grad 10 
Celsius hat. 
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